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Die Erfindung befaBt sich nut der Her- 
stellung von Dauermagneten durch Sintern 
von zerkleinerten und gepreBten Dauer- 
magnetguBstucken. Diese Herstellungsart 
5 wird uberall da bevorzugt, wo man Abfall- 
guBstiicke der Dauexmagnerherstellung wie- 
der verwerten will. Bei dem bekannten Ver- 
fahren zur Verarbeitung von zerkleinerten 
DauermagnetguBstikken durch Pressen.lassen 
to sich zwed verschiedene Wege unterscheiden, 
und zwar einerseits diejenigen Falle,. bei 
denen die Partikelchen des zerkleinerten 
Werkstoffs unter Verwendung eines harzigen 
Bindemittels oder eines Lots zusammengehal- 
15 ten werden. Diesem Fall der Verarbeitung 
mit Bindemittel steht derjenige gegenuber, 
bei dem der zerkleinerte Dauermagnetwerk- 



stoff (Dauermagnetschrott) ohne jedes Binde- 
mittel unter Anwendung hohen Druckes in 
nicht magnetisierbare metallische Hohlkorper 20 
eingeprefit wird und dann in diesen auch beim 
Gebrauch verbleiben mufl. Zur Verbesserung 
dieser Verfahren -hat man audi bereits vor- 
geschlagen, nicht nur Zerkleinerungsgut ein 
und derselben Legierungizusammensetzung 25 
zu. . verwenden, sondern Dauermagnetgufl- 
stucke unterschiedlicher Legierungszusam- 
mensetzung, aber mindestens annahernd glei- 
cher magnetischer Giite zu zerkleinern und 
das Zerkleinerungsprodukt beider Legierun- 30 
gen zu mischen. 

Die Dauermagnete, bei deren Erzeugung 
aus zerkleinertem Dauermagnetwerkstoff 
Bindemittel verwendet wird, haben .den 
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bekannten Mangel, verhaltnismaBig mednge 
magnetische Gutewerte aufzuwetsen. Die- 
ienigen Dauermagnete, die aus dem gleichen 
Ausgangsstoff, aber ohne Bindemittel her- 

5 gestellt werden, haben zwar etwas ernohte 
magnetische Gutewerte, bieten aber in der 
Herstellung ganz erhebliche Schwierigkeiten. 
Die besten Werte wurden bei-m Sintern sol- 
dier Stoffe erreicht werden, was aber an der 

10 Schwierigkeit scheiterte, zerkleinerten Dauer- 
magnetschrott zu fur das Sinterverfahren 
erforderlichen festen Fonnlingen zu ver- 

arbeiten. _ , . . , 

Zur Behebung dieser Schwierigkeit ist ge- 
15 maB der Erfindung vorgesehen, daB dem zer- 
kleinerten GuBwerkstoff ein aus mehreren in 
Pulverform vorliegenden Metallen gebildetes 
Gemenge beigemischt wird. 

Man kann bei der Anwendung der Ernn- 
ao dung weiterhin vorsehen, daB seiche Meta 11- 
pulvergemenge verwendet werden, welche 
ihrer stofflichen Zusammensetzung nach dem 
zerkleinerten GuBwerkstoff entsprechen. Aut 
diese Weise wird eine besonders groBe Met- 
is gerung der magnetischen Gutewerte erzielt. 
DieleichtoxydierbarenAnteiledesPulver- 
gemenges konnen dabei auch als Bestandteil 
einer schmelzflussig erstellten und nachtrag- 
lich wieder zerkleinerten Vorlegierung zu- 
,o gesetzt werden. Insbesondere ka Fall der 
Anwendung der Erfindung auf Dauermagnete 
der Fe-Ni-Al-Grundlage wird empfohlen, das 
Aluminium mit einem Teil des Eisens des 
Pulvergemenges vorzulegieren. 
35 Der Gesamtanteil des aus zerkleinerten 
Dauermagnetguflstucken gewonnenen Aus- 
gangsstoffes an dem erhaltenen Sinterprodukt 
wird sich ublicherwetse nach seiner Sprodig- 
keit, Versinterungsfahigkeit und Prefifabig- 
40 keit richten. Im allgemeinen wird man gerade 
bei Verwendung von AbfallguBstiicken schon 
aus wirtschaftlichen Griinden bestrebt sein, 
dessen Anteil an dem Sinterkorper so hoch 
als moglich zu wahlen. Dies kann msbeson- 
« dere dann leicht durchgefuhrt werden, wenn 
beim fertigen Sinterkorper die mechanisdien 
Eigenschaften weitgehend zurucktreten kon- 
nen. Der Hohe des Anteils des Ausgangs- 
werkstoffes aus zerkleinerter Legierung in 
so dem Dauermagnet konnen aber audi dadurch 
Grenzen gesetzt sein, daB man durch den 
Zusatz von Metallpulvergemenge vonviegend 
die stoffliclie Zusammensetzung des zu erzeu- 



genden Magneten gegenuber derjemgen des 
!u verarbeitenden GuBabfalles andern will, 
sei es einmal, urn damit indirekt auch die 
magnetischen Werte zu andern sowie zum 65 
andern, urn die mechanischen Eigenschaften 
zu verbessern. Auf diese Weise ware es nam- 
lich auch moglich, im Sinterverfahren Dauer- 
magnetlegierungen mit einer stofflichen Zu- 
sammensitzung herzustellen, welche einer 7 o 
Erzeugung im GuBverfahren betrachthchc 
Schwierigkeiten entgegensetzt, insbesondere 
wegen der in Erscheinung tretenden Sprodig- 
keh der entstehenden Legierung. So 1st es 
beispielsweise bekannt, daB Werkstucke fur 75 
Dauermagnete auf der Fe-Ni-Al-Grundlage 
bei hoheren Aluminiumgehalten (15 bis 20 /o 
Al) nicht nur bei der Abkiihlung aus dem 
schmelzflussigen Zustand lekht zum Zer- 
brechen neigen, sondern .dafi sie auch bei der 80 
erforderlichen anschliefienden Hartung m der 
Regel zu Bruch gehen. Man konnte daher 
Dauermagnete aus solchen Legierungen nur 
unter Anwendung besonderer VorsichtsmaB- 
regeln herstellen, obwohl gerade bei ihnen die 85 
Gewichtsersparnis auf Gnind ihrer germgen 
Wichte am deutlichsten in Erscheinung tntt 
und die Verwendung derartiger Legierungen 
fur Dauermagnete besonders lohnend macht. 

Der Anteil des metallischen Pulvergemen- 00 
ees wird bei der Verwendung von sproden 
Ausgangswerkstoffen im allgemeinen grofier 
sein mussen als bei weniger sproden. 

Die Erfindung wird auch noch. an dem 
folgenden Ausffihrungsbeispiel erlautert, ohne 93 
da! sie iedoch gerade auf die Herstellung von 
Sinterdauermagneten auf der dann erwahn- 
ten Fe-Ni-Al-Grundlage beschrankt sein soli. 

Abfallstucke einer Dauermagnetlegierung 
(22,5 V0N1, 10 Al, 13 Co, 5CU, Rest Fe mit too 
den ublichen Verunreinigungen) werden zer- 
kleinert und mit einem Zusatz vermischt, der 
aus einem Pulvergemenge der gle>chen stott- 
lichen Zusammensetzung wie die AbfallstucKe 
besteht. wobei das Aluminium des Zusatzes 105 
mit Eisen vorlegiert (55 Vo Fe + 45 Al) em- 
gefuhrt wird. Auf diese Weise wurden z. B. 
PreBmagnete sowohl mit 15 als auch mit 
6o»/o Schrottanteil bei einem PreBdruck von 
7,5 t/cms hergestellt, welche jeweils 2 Stun- 110 
den bei 1320 0 C versintert wurden. Nach dem 
ublichen Harten, Anlassen und Magnetisieren 
zeigten diese Sinter dauermagnete folgende 
magnetischen Werte: 
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Die Ergebnisse lassen unzweideutig erken- 
nen, dafi Dauermagnete, welche nach dem 
Verfahren der* neuen Lehre hergesteilt wer- 
den, nicht nur derart hohe Werte fur die 
5 Koerzitivkraft, sondern auch solche fur die 
Reman enz und auf Grund dieser Werte wie- 
derum eine magnetische Leistung erhalten 
werden, welche den Durchschnittswerten von 
im Gufl verfahren hergestellten Dauermagnet- 

10 legierungen gl eicher Zusammensetzung voll- 
kommen entsprechen. Das ist urn so beacht- 
licher, als ja die sog. Preflmagnete nur 30 
bis 50% der Remanenzwerte der entsprechen- 
den Gufimagnete ergeben und eine Sinterung 

15 eines zu roo% aus zerkleinerten Dauer- 
magnetguB stucken auf Fe-Ni-Al-Grundlage 
bestehenden PreBIings zu mechanisch min- 
derwertigen Erzeugnissen fuhrt, ja ohne 
metallisches Zusatzgenienge schlechterdings 

20 unmoglich ist 
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Dauermagneten durch S intern von zer- 
kleinerten und geprefiten Dauermagnet- as 
gufistiicken, dadurch gekennzeichnet, dafi 
dem zerkleinerten GufiwerkstofF ein aus 
mehreren. in Pulverfonn voriiegenden 
Metallen gebildetes Gemenge beigemischt 
wird. 30 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch 
gelcennzeichnet, dafi das Gemenge seiner 
stofflichen Zusammensetzung nach dem 
zerkleinerten Gufiwerkstoff entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, 35 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Ieicht 
oxydierbaren. Metal le des Gemenges in 
Form von sclimelzfliissig erstellten und in 
Pulverfonn gebrachten Voriegierungen 
zugesetzt werden; 40 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi insbesondere 
bei seiner Anwendung auf Dauermagnete 
der Fe-Ni-Al-Grundlage das Aluminium 
mit einem Teil des Eisens vorlegiert 45 
wird. 



0 898 7.51 



Si 



ft 



4 



